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@ Extrudiertes Kunststoffprofil fur Fenster, Turen o. dgl. 

(57) Urn extrudierte Kunststoffprofile fur Fenster-, Tur- oder 
dgl. Rahmen, mit einem im wesentlichen aus einem Thermo- 
plast bestehenden selbsttragenden Kunststoff prof Hen mit 
oder ohne Einlagen so weiterzubilden, daS bei kcstengunsti- 
geren Herstellungsverfahren die Warmedammung derartiger 
Profile wesentlich verbessert, wird vorgeschlagen, daB Fla- 
chenbereiche der als Profilkammerleisten (1) ausgebildeten 
Kunststoffprofile reflektierend ausgebildet oder mit reflek- 
tierenden Materialmen (11) beschichtet sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein extrudiertes Kunststoffpro- 
fi! fur Fenster, Turen o. dgl., mit einem im wesentlichen 
aus einem Thermoplast bestehenden ProfilkGrper, der 
als Profilkammerieiste ausgebildet ist. 

Derartige Fenster- oder Turrahmenprofile sind seit 
mehreren Jahren bekannt.Sie dienen als Rohstoffmate- 
rial zur Herstellung von Rahmen, in denen beispielswei- 
se Glaseinsatze wie Thermopane-Scheiben eingebun- 
den werden. Urn derartigen Profilleisten die htnreichen- 
de Stabilitat zu geben, ist aus dem Stand der Technik 
bekannt, beispielsweise Metalleinlagen insbesondere in 
der Hohlkammerder Profile einzuschieben,diedie war- 
mebeeinfluBbare Profilieiste stabilisieren soil. Eine der- 
artig verstarkte Profilieiste ist in der DE-PS 29 26 487 
beschrieben, bei der ein U-formiges Profil in der innen- 
liegenden Hohikammer eingelegt ist. Weiterhin wird 
durch diese vorbekannte Schrift dem Fachmann offen- 
bart, zu der Verstcifung zusatzlich noch einen Poly- 
esterschaumkern in das Hohlraumprofil einzubringen. 

Bei einem derartig nach dem Stand der Technik be- 
kannten Kunststoffprofil ist bereits daran gedacht wor- 
den, diese Hohlraume zur Warmedamrnung mit einem 
Polyesterschaum auszufullen, urn auf diese Weise ein 
warmege'dammtes Profil groBer Stabilitat zu erhalten. 
Jedoch weiscn derartig bekannte ausgefullte Kunst- 
stoffprofiie nicht die bei derartigen Kunststoffprofilen 
geforderten Warmedammwerte auf, da insbesondere 
bei einer schlechten Verarbeitung der Profilabschnitte 
zu einem Rahmen warmeleitfahiges Medium, wie Was- 
ser oder benetzte Luft, in die Hohlraume bzw. Poren 
eindringen kann, so daB aufgrund dessen der Warme- 
durchgangswert der eingesetzten Profilstabe in Mitlei- 
denschaft gezogen wird. Zudem gestalten sich die Her- 
stellungsverfahren derart ausgebildeter Profil leisten als 
auBerst aufwendig. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Fenster- oder Turrahmen aus selbstragenden 
Kunststoffprofilen mit oder ohne Einlagen derart wei- 
terzubilden, bei denen insbesondere der Warmedurch- 
gangswert bei derartigen Profilen wesentlich vcrbessert 
wird unter kostengiinstigen Herstellungsverfahren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Flachenbereiche der Profilkammerieiste reflek- 
tierend ausgebildet oder mit reflektierenden Materia- 
lien beschichtet sind. Aufgrund dieser Beschichtung von 
Flachenbereichen, innerhalb oder auBerhalb des Hohl- 
profils, wird in vorteilhafter Weise erreicht, daB bei- 
spielsweise warme oder kalte Strahlung (Luft) an den 
Profilflachen gespiegelt zuriickgeworfen wird, so daB 
ein Warme- oder Kalteeindringen in das Material selbst 
nicht mehr erfolgen kann. Somit wird auf kostengiinsti- 
ge Art und Weise der sogenannte K-Wert (Warme- 
durchgangswert) an derart bekannten Profilen wesent- 
lich verbcsscrt. Wird demnach eine derart reflektieren- 
de Schicht auf die AuBenflachen bzw. Innenflachen oder 
im Hohlprofil aufgetragen, so wird damit erreicht, daB 
beispielsweise im Winter die warme Strahlung in einem 
Raum an dem Profilrahmensystem reflektiert wird und en 
in den Raum zuriickstrahlt, wobei die kalte Strahlung 
von auBen her direkt auBen an dem Profilrahmen zu- 
ruckgestrahlt wird. Entsprechend-verhalt sich dieses be- 
schichtete System im Sommer, wo beispielsweise dann 
die kiihlere Strahlung im Rauminneren zuruckgestrahlt 
wird, und die auBere warme Strahlung nach auBen hin 
abgestrahlt wird. so daB angenehme Temperaturen 
auch ohne Einsatz von Klimaanlagen in den Raumen 
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erhalten bleiben. 

Dabei ist es besonders vorteilhaft, daB diese aufgetra- 
genen Schichtmaterialien infrarot-reflektierend sind. Ei- 
ne Infrarot-Reflektion vorzusehen ist dann insbesonde- 
5 re vorteilhaft, wenn beispielsweise Sonnenlicht auf die 
Flachen auftrifft, so daB dann das im Infrarotbereich 
befindliche Licht zuruckgestrahlt wird, und somit nicht 
zur Aufheizung in das Profil eindringen kann, urn dort 
Erwarmungen die zum Rauminneren vordringen her- 
io vorzurufen. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung sind die 
Schichtmaterialien entweder an den Innenkammerfla- 
chen oder den AuBenflachen des Profils aufgetragen. Es 
bietet sich an, beispielsweise diese reflektierenden 
is Schichten sowohl auBen als auch im Innenhohlraum des 
Profils vorzusehen, urn somit die Effizienz der reflektie- 
renden Wirkung auch im Innenbereich der Profilleisten 
zu nutzen. Dabei ist es zweckmaBig, daB das Schichtma- 
terial bei Profilkammerleisten mit innenliegenden ver- 
20 steifenden Metalleinlagen auf der Metalieinlage ange- 
ordnet ist. Werden beispielsweise Profilkammerleisten 
verwandt, in denen zur Versteifung eine Metalieinlage, 
wie bereits schon oben im Stand der Technik beschrie- 
ben.. vorhanden ist, so ist es dann von Vorteil, daB die 
25 reflektierenden Schichten insbesondere auf diesen Me- 
talleinlagen aufgetragen werden, weil gerade diese Me- 
talleinlagen einen geringen Warmedurchgangswert auf- 
weisen und somit der Bereich dieser Metalleinlagen auf- 
grund der reflektierenden Schicht hinsichtlich des War- 
30 medurchgangswertes wesentlich beeinfluBt wird, so daB 
Warme- oder Kaltestrahlung entsprechend zuruckge- 
worfen bzw. reflektiert werden. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung sind die 
zur Reflektion dienenden Flachenbereiche entweder als 
35 polierte, gespritzte Flachen oder folierte Oberflachen 
ausgebildet. Zur Erreichung des Reflektionseffektes 
-bieten sich somit verschiedene Herstellungsverfahren 
an, urn jedem Profil die entsprechend geeignete Reflek- 
tionswirkung zu verleihen. Dabei kann die Flache derart 
40 poliert sein, daB eine Reflektion schon allein durch den 
Poliereffekt, namlich durch die spiegelnde Oberflachen- 
glattung erzielt wird. Eine andere Moglichkeit bietet 
sich an, beispielsweise einen reflektierenden Film auf die 
Flache zu spritzen, oder nach einem anderen Verfahren, 
45 eine reflektierende folierte Oberflache einfach auf den 
Rahmen aufzukleben oder aufzutragen. Es versteht sich 
dabei von selbst, daB diese Herstellungsverfahren auch 
in den Hohlraumen der Profilkammerieiste vorgenom- 
mcn werden konnen. 
50 Dabei konnen in zweckmaBiger Weise die nach au- 
Ben- oder innenweisenden reflektiert ausgestatteten 
Flachenbereiche der Profilkammerieiste aus transpa- 
rentem Schichtmaterial bzw. mit Schichtfolie versehen 
sein. Der in einem bestimmten Farbton erscheinende 
55 Rahmen behalt somit seiner. Farbton bei, da die Faroe 
durch die transparent wirkende Folie hindurchscheint. 
Der Betrachter nimmt somit gar nicht wahr, daB der 
Fensterrahmen mit einer erfindungsgemaB ausgestatte- 
ten reflektierenden Schicht ausgestattet ist. 

GemaB der Erfindung erfolgt die Herstellung derarti- 
£er Kunststoffprofile nach dem Verfahren. daB die re- 
tlckuercnd ausgcbildeten Flachenbereiche bereits beim 
Extrudieren des Profils aufgetragen werden. Die mit 
dem vcrbessert ausgebildeten Warmedurchgangswert 
o:. foformtcn Profilkammerleisten erhalten die rcflektie- 
rence Schich; schon zusammen mit der Extrusion. So 
wie das Profil aus der Form herausgedruckt oderausge- 
ichoben wird. wird auch entsprechend dieser Extrudier- 
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geschwindigkeit der Film bzw. die Schicht auf die ent- 
sprechenden Profilkammerflachen aufgetragen. Hierzu 
. werden beim Extrudieren mit entsprechenden Vorrich- 
tungen, die entweder in den Kammerhohlraum reichen 
bzw. die auBenliegenden Profilflachen iibergreifen, die- 
se Schichten aufgetragen. Nach einer weiteren Ausfiih- 
rungsform zur Herstellung der reflektierendcn Flachen 
bei Kunststoffprofilen, werden beispielsweise die ent- 
sprechenden extrudierten Kammerwa.nde mit Metall- 
stauben versehen. so daB sie eine leicht metallische 
Oberflache erhalten und somit auch diese verspiegelte 
Schicht aufweisen, die insbesondere den reflektierenden 
Effekt der Warmestrahlung aufweist. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen veranschaulicht und nachstehend im ein- i 
zelnen anhand der Zeichnungen 1 bis 4 naher beschrie- 
ben. Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt eines Kunststoffhohlprofils 
ohne Metalleiniage; 

Fig. 2 einen Querschnitt eines anderen Profils mit ei- 2 
ner U-fdrmigen Metalleiniage; 

Fig. 3 einen Querschnitt eines Kunststoffhohlprofils 
mit kastenformigem Querschnitt; 

Fig. 4 eine Zusammensteilung der beiden Profilquer- 
schnittegemaBderFig. 2 und 3. * 2 

Die Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch ein insbeson- 
dere fur einen Fensterblendrahmen vorgesehenes 
Kunststoffprofil 1. Das Kunststoffhohlprofil 1 besteht 
aus zwei im Abstand voneinander verlaiifenden paraile- 
len Seitenwanden 2 und 3, sowie einer zum Mauerwerk 3i 
hinweisenden Stirnwand 4, die mit Verankerungsstegen 
5 versehen ist, sowie einer zu dem in der Zeichnung 
nicht dargestellten Fliigelrahmen weisenden AnschluB- 
wand 6. Die beiden Seitenwande 2 und 3 bilden zusam- 
men mit der auBeren Stirnwand 4 sowie der inneren 3; 
AnschluBwand 6 im wesentlichen ein Rechteckprofil. An 
die AnschluBwand 6 schlieQt sich dann in Verlangerung 
der Seitenwand 2 ein kastenformiger Anschlag 7 an, der 
auf einer zum Fliigelrahmen weisenden Seite mit einer 
Aufnahmenut 8 zur Aufnahme einer Dichtungsleiste 13 4C 
versehen ist. In der AnschluBwand 6 ist eine Einformung 
15 fur nicht naher dargestellte Beschlage angeordnet. 

Der sich rechtwinklig gestaltende Innenraum des 
Hohlprofils 1 weist - zusatzlich stabilisierende Wande 
9 und 10 auf, wobei insbesondere an der zur AuBenseite 45 
hin weisenden Wand 10, die erfindungsgemaBe rcflck- 
tierende Schicht 11 aufgetragen worden ist Die Wande 
9 und 10 stehen mit Stutzwanden 14 in Verbindung die 
ihrerseits mit der Seitenwand 3 verbunden sind. Dabei 
sind Flachenbereiche der Profilkammerleiste reflektie- 50 
rend ausgebildet oder mit reflektierenden Materialien 
11 beschichtet. Diese Schichtmaterialien 11 sind dabei 
vorzugsweiseinfrarot-reflektrierend. 

Dabei konnen die Schichtmaterialien 11 zur Beein- 
flussung des Warmedurchgangswertes entweder an den 55 
Innenkammerflachen der Wande 9 und 10 oder den Au- 
Benflachen der Seitenwande 2 und 3 des Profils 1 aufge- 
tragen werden. 

In der Fig. 2 ist ein Kunststoffhohlprofil 1 entspre- 
chend der Fig. 1 dargestellt, welches mit einer verstei- 6 o 
fenden Metalleiniage 12 ausgestattet ist. Die erfindungs- 
gemaBe reflektierende Schicht 11 ist dabei auf der Me- 
talleiniage 12 angeordnet. Die Fig. 3 zeigt eine weitere 
Ausfuhrungsform der Erfindung, wobei hier ein Quer- 
schnitt eines Hohlprofils 1 dargestellt ist, welches bei- 65 
spielsweise bei verschwenkbaren Fensterrahmen einge- 
setzt wird. Dabei sind jeweils diagonal gegentlberlie- 
gend kastenformige Anschlage 7 angeordnet. die end- 
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seitig Aufnahmenuten 8 fur Dichtleisten 13 aufweisen. 
In der zur Mauer hin weisenden Stirnwand ist eine Auf- 
nahme 16 eingeformt, zur Anbringung von ebenfalls 
nicht naher dargestellten Beschlagen. In dem sich quasi 
5 gestalteten Rechteckraum des Profils 1 ist eine U-f6rmi- 
ge Metalleiniage 12 eingelegt, die ebenfalls zur AuBen- 
seite hin die reflektierende Schicht 1 1 aufweist. 

In der Fig. 4 ist die Zusammensteilung der beiden 
bereits oben diskutierten Profilquerschnitte 1 gemaB 
10 der Fig. 2 und 3 dargestellt, wobei insbesondere die ver- 
spiegelten bzw. reflektierenden Flachen 11 teilweise 
iiberlappend in dem Querschnitt dargestellt sind. Dabei 
verlaufen die reflektierenden Schichten It derart, daB 
beispielsweise diese direkt auf den Seitenwanden 2 und 
5 3 bzw. zusatzlich auf den Mctalieinlagen 12 und an den 
Aufnahmenuten 8 und den Verankerungsstegen 5 vor- 
handen sind und dabei auch uberlappende Bereiche der 
beiden Rahmenprofile im zusammengeklappten Zu- 
stand bestreichen. Zu dem sind in dieser Darstellung die 
0 in den Aufnahmenuten 8 eingelegten Dichtungslippen 
13 zu sehen.die einen dichtencen Anschlag von Fenster- 
flugel und Fensterrahmen ermoglichen. 

Dabei sind die zur Reflektion dienenden Flachenbe- 
reiche 11 entweder als polierte, gespritzte Flachen oder 
5 folierte Oberflachen ausgebildet Die nach auBen- oder 
innenweisenden reflektiert ausgestatteten Flachenbe- 
reiche 11 der Profilkammerleiste 1 konnen dabei als 
transparentes Schichtmaterial bzw. Schichtfolie ausge- 
bildet sein. Diese sind insbesondere auf den Seitenwan- 
5 den 2 und 3 aufgetragen, so daB das farbige Erschei- 
nungsbild eines dcrartigen TQr- oder Fensterrahmen- 
profils erhalten bleibt. 

Nach dem Verfahren werden die reflektierend ausge- 
bildeten Flachenbereiche 11 bereits beim Extrudieren 
> des Profils 1 aufgetragen. Hierzu werden mit einer ent- 
sprechenden nicht naher dargestellten Vorrichtung, die 
entweder in den Hohlkammerraum reicht bzw. die au- 
Benliegenden Profilflachen der Seitenwande 2 und 3 
ubergreift, die erfindungsgemafien Schichten 11 aufge- 
) tragen. Hierbei kann nach einer weiteren Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, zur Bildung der reflektierenden Fla- 
chen 11, den entsprechenden Kammerwanden 9 und 10 
beim Extrudieren Metallstaube beigemengt werden, die 
ebenfalls diesen reflektierenden Effekt bewirken. 

Patentanspruche 

1. Extrudiertes Kunststoffprofil fur Fenster, Turen 
oder dgl., mit einem im wesentlichen aus einem 
Thermoplast bestehenden Profilkorper, der als 
Profilkammerleiste ausgebildet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Flachenbereiche der Profilkam- 
merleiste (1) reflektierend ausgebildet oder mit re- 
flektierenden Materialien(ll) beschichtet sind. 

2. Kunststoffprofil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schichtmaterialien (11) infra- 
rot-reflektierend sind. 

3. Kunststoffprofil nach den Anspriichen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtmateria- 
lien (11) entweder an. den Innenkammerflachen (9) 
oder den AuBenflachen (2, 3) des Profils (1) aufge- 
tragen sind. 

4. Kunststoffprofil nach den Anspriichen 1 . 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Schichtmaterial 

(11) bei Profilkammerleisten(l) mit innenliegenden 
versteifenden Metalleinlagen auf der Metalleiniage 

(12) selbst angeordnet ist. 

5. Kunststoffprofil nach dem Anspriichen 1 bis 4. 
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dadurch gekcnnzcichnet, daB die zur Reflektion 
dienenden Flachenbereiche entweder als polierte, 
gespritzte Flachen, oder folierte Oberflachen aus- 
gefaildet sind 

6. Kunststoffprofil nach Anspruch 5, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB die nach auBen oder innen wei- 
senden reflektiert ausgestatteten Flachenbereiche 
der Profilkammerleiste (1) aus transparentem 
Schichtmaterial bzw. Schichtfolie (11) ausgebildet 
sind. 10 

7. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofir 
len nach den Anspruchen i bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die reflektierend ausgebildeten Fla- 
chenbereiche bereits beim Extrudieren des Proftls 
(1) aufgetragen werden. 15 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Extrudieren mit einer entspre- 
chenden Vorrichtung, die entweder in den Kam- 
merhohlraum reicht bzw. die auBenliegenden Pro- 
filflachen (2 und 3) ubergreift, die Schichten (11) 20 
aufgetragen werden. 

9. Verfahren nach den Anspruchen 7 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB den zur Bildung der reflektie- 
renden Flachen (11) eines Hohlkammerprofils (1) 
entsprechenden Kammerwanden (2, 3 und 9) beim 25 
Extrudieren Metallstaube beigemengt werden. 
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